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GEBAUDERAUMKLIMATISIERUNG

(67)  Beschrieben und dargestellt ist ein Verfahren
zur Einrichtung einer Gebduderaumklimatisierung, um-
fassend die Schritte:

* Bereitstellen einer Haltekassette (23) zur Decken-oder
Wandmontage mit einer sich im wesentlichen in einer
Ebene (B) erstreckenden Befestigungsflache (25) an ei-
nem ersten Ort, insbesondere dem Montageort,

* Fertigstellen eines Zwischenproduktes (10), umfassend
eine mindestens 0,3 mm dicke Metall-Tragerplatte (11)
an dessen einer Seite (12) ein Rohrsystem (13) zum Lei-
ten eines Mediums, insbesondere von mindestens einem
Warmeleitblech (16), festgelegt ist und an dessen ande-
rer Seite (19) eine Klebeschicht (20) sowie eine die Kle-
beschicht (20) abdeckende Schutzschicht (21) angeord-
net sind, an einem zweiten, entfernten Ort,

Fig. 3

VERFAHREN UND SYSTEM SOWIE ZWISCHENPRODUKT ZUR EINRICHTUNG EINER

* Verbringen des Zwischenproduktes (10) von dem zwei-
ten an den ersten Ort,

* manuelles Entfernen, insbesondere Abziehen, der
Schutzschicht (21) zur Freilegung der Klebeschicht (20),
» manuelles Verkleben des Zwischenproduktes an der
Befestigungsflache der Haltekassette (23) mit Hilfe der
freigelegten Klebeschicht (20) zur Fertigstellung eines
Flachenwarmetauschers (26),

* Montage des fertiggestellten Flachenwarmetauschers
(26) an der Gebauderaumdecke oder -wand (27, 29),
insbesondere als Teil einer Vielzahl von kaskadenartig
angeordneten und leitungstechnisch verbundenen FI&-
chenwarmetauschern (26, 26’, 26") an besagter Gebau-
deraumdecke oder -wand (27,29).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft zunachst ein
Verfahren zur Einrichtung einer Gebduderaumklimatisie-
rung.

[0002] Hierzuistesim Stand der Technik grundsatzlich

bekannt, Haltekassetten oder sogenannte "Segel" an ei-
ner Decke oder Wand eines Gebduderaumes anzuord-
nen. Die dem Rauminneren zugewandte Seite der Hal-
tekassette weist hierbei eine ansprechende Optik auf,
welche die eigentlichen Warmetauscheinrichtungen, wie
beispielsweise ein fluidfiihrendes Rohrsystem, verblen-
det oder kaschiert.

[0003] Ausdem Stand der Technik ist es ferner bereits
bekannt, Flachenwarmetauscher des Haltekassetten-
typs herstellerseitig fertigzustellen: In diesem Sinne stellt
der Hersteller zunachst eine Haltekassette bereit, in des-
sen Innenseite er ein Rohrsystem einlegt und dieses ty-
pischerweise unmittelbar an der Innenseite oder (mittel-
bar an der Innenseite Uber ein Vlies) dort befestigt. Zur
Befestigung des Rohrsystems kénnen ubliche Halte-
rungsmittel oder insbesondere sogenannte (streifenarti-
ge) "Warmeleitbleche" genutzt werden.

[0004] Derfertiggestellte FlAchenwarmetauscher wird
bei diesem Verfahren des Standes der Technik dannins-
gesamt, im fertiggestellten Zustand, an einen entfernten
Ort geliefert, wo der Gebauderaum befindlich ist, in wel-
chem der Flachenwarmetauscher zu montieren ist.
[0005] Dieses Verfahren des Standes der Technik hat
sich insofern als nachteilig erwiesen, als hinsichtlich der
Warmeleitfahigkeit des gesamten Warmetauschers
noch Verbesserungsbedarf besteht und andererseits
(insbesondere herstellerseitig) ein sehr grofRer Logisti-
kaufwand anfallt.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren bereitzustellen, welches bei verbes-
serter Warmeleitfahigkeit einen verminderten Logisti-
kaufwand ermdglicht.

[0007] Die vorliegende Erfindung l6st diese Aufgabe
zunachst mit den Merkmalen des Patentanspruches 1
und demnach insbesondere durch die folgenden Verfah-
rensschritte:

* Bereitstellen einer Haltekassette zur Decken-oder
Wandmontage mit einer sich im wesentlichen in ei-
ner Ebene erstreckenden Befestigungsflache an ei-
nem ersten Ort, insbesondere dem Montageort,

* Fertigstellen eines Zwischenproduktes, umfassend
eine mindestens 0,3mm dicke Metall-Tragerplatte
an dessen einer Seite ein Rohrsystem zum Leiten
eines Mediums, insbesondere von mindestens ei-
nem Warmeleitblech, festgelegt ist und an dessen
anderer Seite eine Klebeschicht sowie eine die Kle-
beschicht abdeckende Schutzschicht angeordnet
sind, an einem zweiten, entfernten Ort,

* Verbringen des Zwischenproduktes von dem zwei-
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ten an den ersten Ort,

¢ manuelles Entfernen, insbesondere Abziehen, der
Schutzschicht zur Freilegung der Klebeschicht,

¢ manuelles Verkleben des Zwischenproduktes an der
Befestigungsflache der Haltekassette mit Hilfe der
freigelegten Klebeschicht zur Fertigstellung eines
Flachenwéarmetauschers,

* Montage des fertiggestellten Flachenwarmetau-
schers an der Gebauderaumdecke oder -wand, ins-
besondere als Teil einer Vielzahl von kaskadenartig
angeordneten und leitungstechnisch verbundenen
Flachenwarmetauschern an besagter Gebaude-
raumdecke oder -wand.

[0008] Mit anderen Worten besteht die Idee der Erfin-
dung darin, das Rohrsystem nicht an einem ersten Ort
unmittelbar an der Haltekassette zu befestigen, sondern
das Rohrsystem vielmehr zunachst an einer mindestens
0,3 mm dicken Tragerplatte zu befestigen, wobei diese
Tragerplatte an der gegeniiberliegenden Seite eine ge-
schitzte Klebeschicht aufweist.

[0009] In einem separaten Arbeitsschritt kann diese
handhabbare Einheit, welche auch als Zwischenprodukt
bezeichenbar ist, dann an einem separaten, entfernten
Ort mit der Haltekassette verklebt werden.

[0010] Auf diese Weise wird zunachst eine optimierte
Warmeleitung gesichert, da zwischen der relativ diinnen
Haltekassette und dem Rohrsystem eine Tragerplatte
angeordnet ist, welche vermag, die zu Ubertragende
Temperatur oder Warmeenergie optimiert auf die Halte-
kassette zu Ubertragen (womit auch die Klimatisierung
des Raumes durch den fertiggestellten Flachenwarme-
tauscher optimiert wird).

[0011] Zudem reduziert sich der logistische Aufwand
insofern, als dass der Hersteller des Zwischenproduktes
lediglich noch das Zwischenprodukt herstellen muss und
somit ein besser transportables Produkt zur Verfligung
stellt, welches ohne Haltekassette transportierbar ist. Da
die Klebeschicht geschitzt ist, kann das Zwischenpro-
dukt, welches von den AbmaRungen her deutlich platz-
sparender zu lagern und zu transportieren ist, gehand-
habt bzw. angefasst werden, ohne dass unerwiinschte
Klebungen auftreten.

[0012] Beidem ersten Ortkann es sich beispielsweise
um den Fertigstellungsort des Zwischenproduktes, ins-
besondere eine Montagehalle des Zwischenprodukther-
stellers oder Ahnliches, handeln.

[0013] Das Zwischenprodukt kann dann an einen an-
deren, zweiten Ort transportiert werden, bei dem es sich
insbesondere um den Montageort handeln kann, also
um den Ort, an dem sich der zu klimatisierende Geb&u-
deraum befindet. Unter dem Begriff "Ort" kann hierbei
eine Lokalitat verstanden werden, beispielsweise eine
Stadtoder auch ein Gebaude oder auch eine Umgebung.
An dem Montageort kann die Haltekassette bereits be-
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findlich sein. Die Fertigstellung des Flachenwéarmetau-
schers sowie die Montage des Flachenwarmetauschers
kann dann direkt und unmittelbar am Montageort erfol-
gen, beispielsweise durch einen am Montageort ansas-
sigen Handwerker oder ein spezialisiertes Unternehmen.
[0014] Alternativ kann es sich bei dem zweiten Ort, an
welchen das Zwischenprodukt verbracht wird, auch nicht
um den Montageort handeln. Beispielsweise kann es
sich vielmehr um den Ort des Sitzes des Monteurs han-
deln. Dieser kann das Zwischenprodukt erhalten, das in
seinen eigenen Betriebsstatten mit den dort vorhande-
nen oder dorthin geschafften Haltekassetten zu vollstan-
digen Flachenwarmetauschern verbunden wird. Diese
fertiggestellten Fldchenwarmetauscher kann er dann
zum Montageort transportieren und anschlielend dort
die Montage vornehmen.

[0015] Entscheidend ist, dass eine rdumliche Tren-
nung von dem Ort der Fertigstellung des Zwischenpro-
duktes und dem Ort der Fertigstellung des Flachenwar-
metauschers (durch Einbringen des Zwischenproduktes
in einer Haltekassette) erfolgt.

[0016] Dererste und derzweite Ort kénnen hierfiir bei-
spielsweise mindestens einen Kilometer, vorzugsweise
mindestens 10 Kilometer oder weiter vorzugsweise min-
destens 50 Kilometer voneinander entfernt sein. In die-
sem Sinne sind die beiden Orte mehrere Kilometer von-
einander entfernt.

[0017] Hierfiir ist es notwendig, dass das Zwischen-
produkt handhabbar und transportabel ist und insbeson-
dere die vorgesehene Klebeschicht geschitzt ist.
[0018] Zum Schutz dieser Klebeschicht ist eine
Schutzschicht vorgesehen, welche beispielsweise als
Folie oder Ahnliches ausgebildet ist. Insbesondere kann
es sich bei der Klebeschicht auch um ein industriell Gb-
liches Klebeband handeln, welches bereits mit einer ent-
sprechenden, abziehbaren Schutzfolie versehen ist. In
diesem Sinne braucht die Klebeschicht nicht durchgan-
gigausgebildetzu sein. Vielmehrkann auch eine Vielzahl
von Klebestreifen oder Ahnliches vorgesehen sein.
[0019] Entscheidend ist, dass die klebenden Bereiche
der Klebeschicht mit einer abziehbaren Schutzschicht
versehen sind, welche manuell entfernbar ist.

[0020] So kann am zweiten Ort (insbesondere an dem
Montageort) zur Fertigstellung des Flachenwarmetau-
schers die besagte Schutzschicht manuell, also werk-
zeuglos, entfernt werden. Hierzu kann die Schutzschicht
beispielsweise spezielle Mittel vorsehen oder auch auf
herkémmliche Art einfach greifbar und abziehbar ausge-
bildet sein. Bei der Schutzschicht kann es sich beispiels-
weise um ein Papier oder um eine Folie oder Ahnliches
handeln, welche geeignet ist, die Klebeschicht zu schiit-
zen, welche von dieser aber allein wieder leicht und ma-
nuell ablésbar ist.

[0021] Durch das Abziehen oder Entfernen der
Schutzschicht wird die Klebeschicht freigelegt und der
Restdes Zwischenproduktes (also das Zwischenprodukt
ohne die Schutzschicht) kann dann mitder Haltekassette
verklebt werden. Hierzu weist die Haltekassette typi-
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scherweise in ihrem Inneren eine Befestigungsflache
auf, welche eben ausgestaltet ist.

[0022] Typischerweise wird dabei in einer Haltekas-
sette genau ein Flachenwarmetauscher angebracht. Bei
alternativen Ausflihrungen ist es aber auch méglich, zwei
oder mehr Flachenwarmetauscher in eine Haltekassette
einzubringen, wobei die Flachenwarmetauscher in die-
sem Fall vorzugsweise untereinander strdmungstech-
nisch verbunden werden.

[0023] Der Haltekassette kbnnen Haltemittel zur Be-
festigung an einer Wand oder an einer Decke eines Ge-
bauderaumes auf herkdmmliche Weise zugeordnet sein.
Zudem kann eine Kassette, je nach Kundenanforderung
und Einsatz, auch sogenannte Akustiklochungen aufwei-
sen. Die Kassette ist in diesem Sinne nicht geschlossen
ausgebildet, sondern weist aufihrer Oberflache, also ins-
besondere im Bereich der Befestigungsflache, Lochun-
gen auf, welche typischerweise regelmafig und raster-
férmig angeordnet sind. In diesem Fall ist es sinnvoll,
dass das in die Haltekassette einzubringende Zwischen-
produkt ebenfalls kongruente Lochungen aufweist, je-
denfalls im Bereich der Tragerplatte und gegebenenfalls
der Klebeschicht. Insbesondere die Schutzschicht
braucht diese Lochungen nicht aufzuweisen, da sie vor
der Fertigstellung des Flachenwarmetauschers abgezo-
gen oder entfernt wird.

[0024] Ein derartig hergestellter Flachenwarmetau-
scher wird Ublicherweise mit einer Mehrzahl identischer
Flachenwarmetauscher gemeinsam an einer Decke oder
einer Wand eines Gebdudes, mdglichst fugenlos, ver-
baut, um eine homogene Optik zu bieten. Die Rohrsys-
teme der einzelnen Flachenwarmetauscher kdnnen hier-
bei strdmungstechnisch verbunden werden, insbeson-
dere auch durch Offnungen in den Seitenwanden der
Haltekassette oder Ahnliches.

[0025] Eine derartige Vielzahl von Flachenwarmetau-
schern kann auch als Klimadecke oder Klimawand be-
zeichnet werden. Sie dient dabei der Klimatisierung des
Raumes, also insbesondere der Erwarmung oder Kiih-
lung des Raumes.

[0026] Im Falle einer gewlinschten Warmewirkung
wird durch das Rohrsystem typischerweise ein heisses
Medium, insbesondere Wasser, geleitet. Im Falle einer
gewulnschten Kuhlung ein kaltes Medium, ebenfalls be-
vorzugterweise gekihltes Wasser. Die Rohre bestehen
dabei insbesondere aus Kupfer, kbnnen aber auch aus
jedem anderen geeigneten Metall oder sonstigem Mate-
rial, wie beispielsweise einem geeignetem Kunststoff,
bestehen. Typischerweise weisen die Rohre eines ein-
zelnen Flachenwarmetauschers dabei eine Maander-
form auf, bestehen also aus abschnittsweise geraden
und gebogenen Abschnitten. Vorteilhafterweise weisen
die geraden Abschnitte dabei im Querschnitt eine D-
Form auf und die runden Abschnitte im Querschnitt eine
kreisrunde Form.

[0027] An der Tragerplatte ist das Rohrsystem typi-
scherweise mit Hilfe von Warmeleitblechen befestigt,
welche an der Tragerplatte entweder verklebt oder auf
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andere, insbesondere mechanische, Art und Weise be-
festigt werden (z.B. formschlissig). Insbesondere kén-
nenmehrere streifenartige Warmeleitbleche vorgesehen
sein, welche weiter insbesondere den geraden Rohrab-
schnitten zugeordnet sind und diese beidseitig oder zu-
mindest einseitig befestigt tibergreifen.

[0028] Zur Montage des Flachenwarmetauschers
kann, wie bereits beschrieben, die Schutzschicht von
dem Zwischenprodukt entfernt werden und dieses kann
dann manuell, insbesondere unter Druckbeaufschla-
gung, auf der Befestigungsflache der Haltekassette voll-
flachig bzw. satt verklebt werden.

[0029] Die Haltekassette besteht typischerweise aus
Metall oder Stahl und kann insbesondere auch magne-
tisch ausgebildet sein. Sie ist auch als Segel bezeichen-
bar und der sie verwendende Warmetauscher wird auch
als Warmetauscher des Kassettentyps bezeichnet. Das
oder die Warmeleitbleche bestehen in der Regel aus gut
warmeleitenden Materialien, so dass insbesondere eine
Warmeleitfunktion gegeben ist, um die Temperatur des
Mediums auf die Tragerplatte zu Gibertragen. Neben die-
ser Warmeleitfunktion weist das Warmeleitblech selbst-
verstandlich auch die Funktion auf, das Rohrsystem
(bzw. einen Rohrsystemabschnitt) zu fixieren und gleich-
zeitig unter stetiger Spannung an die Tragerplatte zu dri-
cken. Daher wird das Warmeleitblech typischerweise
aus federndhartem Metall gefertigt.

[0030] Aufgrund der mindestens 3 mm starken Metall-
Tragerplatte (gegebenenfalls auch Stahl verwendbar)
kann die Temperatur noch optimierter tibertragen wer-
den. Vorzugsweise weist die Metalltragerplatte eine Di-
cke von mindestens 0,5 mm auf und weiter vorzugsweise
von mindestens 0,6 mm. Zu diinne Bleche, wie sie bei-
spielsweise aus dem gattungsfremden Bereich der Kiihl-
schranktechnologie bekanntsind, sind nichtverwendbar,
da sie einerseits leicht knicken und andererseits keinen
anstandigen Warmelbertrag ermdglichen, was bei Fla-
chenwarmetauschern aus dem Bereich der Gebaudekli-
matisierung aber besonders wichtig ist.

[0031] Bei dem vorliegend eingesetzten und zusam-
mengebauten Flachenwarmetauscher ist die Tragerplat-
te samt Rohrsystem und Warmeleitblech der dem Raum
abgewandten Innenseite der Kassette zugeordnet.
[0032] Beziglich des erfindungsgemaflen Verfahrens
gemal Anspruch 1 sei angemerkt, dass die dort ange-
fuhrten letzten vier Verfahrensschritte insbesondere in
chronologischer Reihenfolge ihrer Nennung durchge-
fUhrt werden.

[0033] GemaR einer besonders vorteilhaften Ausge-
staltung des erfindungsgemafen Verfahrens besteht die
Tragerplatte aus Aluminium, was eine besonders gute
Warmeleitfahigkeit ermdglicht.

[0034] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung des erfindungsgemafien Verfahrens ist die duflere
Schutzschicht, welche die Klebeschicht abdeckt, folien-
oder blattartig ausgebildet und manuell, werkzeuglos,
abziehbar. Es kann sich bei der Schutzschicht also um
eine Folie handeln oder auch um ein Papier oder Ahnli-
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ches, welches geeignet ist, manuell von der Klebeschicht
wieder abziehbar zu sein.

[0035] Insbesondere kann die Schutzschicht als Teil
eines Klebebandes ausgebildet sein oder einer klebe-
bandartigen Schicht, welche bereits gemeinsam mit der
Klebeschicht beschaffbar ist. Herstellerseitig kann bei-
spielsweise ein Klebeband oder eine Klebeschicht mit
beidseitiger Schutzschicht beschafft werden. Bei der An-
fertigung des Zwischenproduktes kann dann eine
Schutzschicht abgezogen werden und das Klebeband
oder die Klebeschicht kann mit nur noch einseitig aufge-
brachter Schutzschicht mit der anderen Seite an der Un-
terseite der Tragerplatte verklebt werden. Die verbliebe-
ne Schutzschicht bleibt dann bis zur Fertigstellung des
Flachenwarmetauscherelementes zum Schutz der Kle-
beschicht an der Klebeschicht haften.

[0036] Vorteilhafterweise ist vorgesehen, dass die
Schutzschicht eine Ziehflache oder Greifflache aufweist.
Bei dieser Ziehflache kann es sich im einfachsten Falle
um die Riickseite der Schutzschicht handeln, welche bei-
spielsweise mit einem Fingernagel hintergriffen werden
kann. In diesem Sinne kann beispielsweise die Schutz-
schicht an einer Ecke leicht abgezogen und dann hinter-
griffen werden. Vorteilhafterweise kann aber auch alter-
nativ vorgesehen sein, dass die Schutzschicht etwas
Uber die Klebeschicht Uibersteht, um einem Nutzer eine
Angriffsflache bereitzustellen. Alternativ. kann die
Schutzschicht aber selbstverstandlich auch eine sepa-
rate Lasche vorsehen, insbesondere in einem Eckbe-
reich, welche das Abziehen oder Abnehmen der Schutz-
schicht erleichtert.

[0037] GemaR einer besonders vorteilhaften Ausge-
staltung der Erfindung sieht die Tragerplatte an der die
Klebeschicht aufweisenden Seite nach Entfernung der
Schutzschicht schwarz aus. Dies ermdglicht optische
Vorteile, insbesondere fiir den Fall, dass die Tragerplatte
samt Rohrsystem (also der Rest des Zwischenproduktes
nach abgezogener Schutzfolie) unmittelbar an der Hal-
tekassette verklebt werden soll (also ohne ein schwarzes
Vlies dazwischen).

[0038] Diese Ausgestaltung der Erfindung eignet sich
insbesondere fir Falle, in denen die Haltekassette im
Bereich ihrer Befestigungsflache nicht geschlossen son-
dern gelocht ausgebildet ist und - wie beschrieben - kein
Vlies verwendet wird. Der Effekt einer schwarzen Farbe
kann hierbei beispielsweise durch eine separate Schicht
unterhalb eines transparenten Klebers erreicht werden.
Alternativ kann aber selbstversténdlich auch ein schwarz
gefarbter Kleber oder Ahnliches verwendet werden.
[0039] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung weist die Haltekassette sowohl eine
Breite als auch eine Léange von jeweils mindestens 50
cm auf. Haltekassetten mitkleineren Dimensionierungen
haben sich hierbei als ungeeignet zur Montage erwiesen,
insbesondere aus optischen Erwdgungen aber auch aus
Erwagungen des Montagekomforts und der Stabilitat
heraus.

[0040] Typische Haltekassetten weisen dabei eine
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Breite und eine Lange von etwa 60 cm auf. Alternative,
nicht quadratische und eher langlich ausgerichtete Hal-
tekassetten kénnen beispielsweise Dimensionierungen
von 60 X 120 cm aufweisen.

[0041] Um in derartig dimensionierte Haltekassetten
eingebracht zu werden, weisen die Tragerplatten des
Zwischenproduktes typischerweise Dimensionierungen
mit Kantenldngen von etwa 30 bis 120 cm auf. Typischer-
weise muss die Kantenlange der entsprechenden Tra-
gerplatte zumindest etwas geringer sein als die Kanten-
lange der Haltekassette, so dass die Tragerplatte und
damit der Rest des Zwischenproduktes nach Abziehen
der Schutzschicht problemlos in die Haltekassette ein-
bringbar ist.

[0042] Typische Tragerplatten weisen beispielsweise
MaRe von 30 x 30 cm bis 50 x 50 cm auf. Fur groRere
Segel sind jedoch auch selbstverstandlich groRere Tra-
gerplatten vorsehbar. Beide Kantenldngen sind jedoch
typischerweise mindestens 20 cm oder 30 cm lang, tber-
schreiten 250 cm Lange/Breite aber wohl typischerweise
nicht.

[0043] GemalR einer besonders vorteilhaften Ausge-
staltung der Erfindung wird das Zwischenprodukt nach
Entfernung der Schutzschicht unverformt an der Befes-
tigungsflache verklebt. In diesem Sinne handelt es sich
nach der Entfernung der Schutzschicht eigentlich streng
genommen nichtum das Zwischenprodukt, sondern eher
um den Rest des Zwischenproduktes. Im Rahmen einer
Verstandlichkeit soll aber auch in diesem Fall einmalig
von einem Zwischenprodukt die Rede sein. Jedenfalls
wird der Rest des Zwischenproduktes bzw. die Trager-
platte unverformt an der Befestigungsflache verklebt, so
dass beispielsweise die Tragerplatte hierzu nicht ge-
knickt oder abgewinkelt oder Ahnliches wird. Dieses ist
auf Grund der gréReren Materialstarke in der Regel auch
gar nicht méglich. Da sich die Tragerplatte samt Klebe-
schicht im Wesentlichen entlang einer Ebene erstreckt,
wird die Tragerplatte auch im Wesentlichen entlang einer
Ebene an der ebenen Befestigungsflache verklebt.
[0044] Vorzugsweise wird der Rest des Zwischenpro-
duktes im Wesentlichen vollflachig an der Befestigungs-
flache verklebt, wobei beispielsweise vorgesehen sein
kann, dass die Klebeschicht durchgéngig und liickenlos
auf der Tragerplatte aufgebracht ist.

[0045] Alternativ kann die Klebeschicht aber auch Lo-
chungen oder Ahnliches aufweisen, insbesondere fiir
den Fall, dass entweder in der Befestigungsflache der
Haltekassette und/oder an der Tragerplatte ebenfalls Lo-
chungen vorgesehen sind. Dies gilt jedoch noch als im
Wesentlichen vollflachig im Sinne der vorliegenden Er-
findung. Hierunter ist insbesondere zu verstehen, dass
nicht lediglich eine punktuelle Verklebung erfolgt.
[0046] GemaR der Erfindung kann es vorteilhaft sein,
dass die Tragerplatte hierzu nur einseitig eine im We-
sentlichen durchgangige Klebeschicht aufweist. Auf der
anderen, dem Rohrsystem zugeordneten Seite ist somit
keine durchgehende Klebeschicht vorgesehen. Zwar
kénnen die Warmeleitbleche mit Kleber an der anderen
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Seite befestigt sein, aber dies in der Regel lediglich strei-
fenartig und nicht durchgehend.

[0047] GemaR der Erfindung wird die die Klebeschicht
aufweisende Seite des Zwischenproduktes bzw. des
Restes des Zwischenproduktes vorzugsweise planpar-
allel mit der Befestigungsflache verklebt. In diesem Sinne
werden zwei Flachen, welche sich im Wesentlichen ent-
lang einer parallelen Ebene erstrecken, namlich die Be-
festigungsflache und die Klebeschicht bzw. die Untersei-
te der Tragerplatte, moglichst parallel aufeinander zube-
wegt, so dass die beiden Ebenen aufeinander zu liegen
kommen. Ein Nutzer kann dann manuell durch Druckbe-
aufschlagung nachhelfen, die beiden Flachen zu verkle-
ben.

[0048] Vorteilhafterweise weisen sowohl die besagte
Seite des Zwischenproduktes bzw. die besagte Seite der
Tragerplatte als auch die Befestigungsflache hierzu kei-
ne Rickspriinge auf. Zwar sind geringfiigige Lochungen,
insbesondere rasterformige Akustiklochungen, vorseh-
bar. Riickspriinge in dem Sinne, dass entweder die Be-
festigungsflache oder die Tragerplatte Bereiche nach Art
von tiefgezogenen, zuriickspringenden Bereichen auf-
weist, wiirden aber wohl kein sattes Verkleben erlauben.
[0049] GemaR einem weiteren vorteilhaften Verfah-
rensschritt kann Folgendes vorgesehen werden:

¢ Verbinden des Flachenwarmetauschers als Teil der
Montage mit mindestens einem weiteren, im wesent-
lichen identisch hergestellten und an derselben
Wand oder Decke angeordneten Flachenwarmetau-
scher.

[0050] In diesem Sinne kénnen mehrere Flachenwar-
metauscher kaskadenartig zur Ausbildung einer Klima-
decke oder Klimawand nebeneinander, méglichst fugen-
los angeordnet werden. Das Verfahren stellt somit ein
Flachenwarmetauschersystem bereit, welches stro-
mungstechnisch typischerweise derart zusammenge-
schaltet ist, dass ein der Klimadecke oder -wand zuge-
leitetes Medium hintereinander samtliche Flachenwar-
metauscher durchflieRt.

[0051] Gerade bei einer Vielzahl von Flachenwarme-
tauschernist es vorteilhaft, am Fertigstellungsort der Zwi-
schenprodukte nicht mit der Logistik bzw. dem Transport
der Haltekassetten betraut zu sein.

[0052] Jedoch kann das erfindungsgemafie Verfahren
grundsatzlich auch mit nur einem Flachenwarmetau-
scher realisiert werden.

[0053] Desweiteren wird die der Erfindung zugrunde-
liegende Aufgabe auch durch ein Zwischenprodukt ge-
maf Patentanspruch 10 geldst sowie durch ein Gebau-
deraumklimatisierungssystem gemafl Patentanspruch
11.

[0054] Diesbezuglich sei angemerkt, dass samtliche
in Verbindung mit den Verfahrensanspriichen 1 bis 9 be-
schriebenen Merkmale und Vorteile selbstversténdlich
auch auf die Patentanspriiche 10 und 11 Ubertragbar
sind und lediglich aus Griinden der Ubersichtlichkeit an
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dieser Stelle nicht noch einmal explizit im Zusammen-
hang mit den Vorrichtungs- bzw. Systemanspriichen
wiederholt werden. Gleiches gilt selbstverstandlich auch
andersherum, also hinsichtlich der mit den Vorrichtungs-
und Systemanspriichen beschriebenen Vorteile in Be-
zug auf die Verfahrensanspriiche.

[0055] Dementsprechend soll beispielsweise auch ein
Zwischenprodukt offenbart sein, welches eine Trager-
platte aufweist, die aus Aluminium besteht und/oder eine
Dicke von mindestens 0,3 mm, insbesondere mindes-
tens 0,4 mm oder mindestens 0,5 mm, aufweist und/oder
welches nach Entfernung der Schutzschicht mindestens
einseitig schwarz aussieht, welches Abmaflungen von
mindestens 30 x 30cm, weiter vorteilhafterweise mindes-
tens 40 x 40 cm aufweist, und/oder welches eine folien-
oder blattartige ausgebildete Schutzschicht zur Abde-
ckung der Klebeschicht aufweist.

[0056] Gleichfalls soll insbesondere ein Gebdude-
raumklimatisierungssystem offenbart sein, bei welchem
die Haltekassette eine Breite und eine Lange von jeweils
mindestens 50 cm aufweist, insbesondere jeweils von
60 cm oder von etwa 60 cm x etwa 120 cm, und/oder bei
welchem das Zwischenprodukt nach Entfernung der
Schutzschicht unverformt an der Befestigungsflache ver-
klebbar ist und/oder bei welchem die die Klebeschicht
aufweisende Seite des Zwischenproduktes planparallel
mit der Befestigungsflache verklebbar ist, wobei insbe-
sondere die Befestigungsflache und die besagte Seite
des Zwischenproduktes eben bzw. riicksprungsfrei aus-
gebildet sind.

[0057] Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Er-
findung ergeben sich aufgrund der nicht zitierten Unter-
anspriiche sowie aufgrund der nun folgenden Figuren-
beschreibung.

[0058] In den Figuren zeigen:

Fig. 1  in einer Abfolge von schematischen Aufsichts-
ansichten die grundsatzlichen Komponenten
bzw. den Herstellungsablauf eines erfindungs-
gemalen Zwischenproduktes gemaR der vor-
liegenden Erfindung, wobei die Fig. 1e dann die
Unteransicht des Zwischenproduktes darstellt,
Fig. 2 ineiner sehr schematischen Ansicht, etwa ent-
lang Ansichtspfeil Il in Fig. 1, ein Schnitt durch
das erfindungsgeméafie Zwischenprodukt, un-
ter Fortlassung einiger Rohrabschnitte,

Fig. 3  in einer Ansicht gemaR Fig. 2, das Zwischen-
produkt bei teilabgezogener Schutzschicht,
Fig. 4 in einer Ansicht gemaR Fig. 3 das Zwischen-
produkt bzw. dessen Rest bei abgezogener
Schutzschicht und einem Einbringen in eine
Haltekassette,

Fig. 5 ineiner AnsichtgemaR Fig. 4 ein fertiggestellter
Flachenwarmetauscher gemalR dem erfin-
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dungsgemafien Verfahren,
Fig. 6  ineiner sehr schematischen, seitlichen Schnit-
tansicht ein Schnitt durch einen Gebauderaum,
in welchem der fertiggestellte Flachenwarme-
tauscher gemaf Fig. 5 mittig montiert ist, unter
Fortlassung des Zwischenprodukt(rest)es aus
Griinden der Ubersichtlichkeit, und

in einer sehr schematischen Aufsicht ein alter-
nativer fertiggestellter Flachenwarmetauscher
mit zwei in eine Haltekassette eingebrachten,
bereits verklebten Zwischenprodukt(rest)en,
welche eine alternative Ausgestaltung zu dem
in Fig. 1 dargestellten Zwischenprodukt mit
Uberstehenden Rohren aufweisen.

Fig. 7

[0059] Der nachfolgenden Figurenbeschreibung sei
vorangestellt, dass gleiche oder vergleichbare Teile ge-
gebenenfalls mit identischen Bezugszeichen versehen
sind, teilweise unter Hinzufiigung kleiner Buchstaben
oder von Apostrophs. In den der Figurenbeschreibung
nachfolgenden Patentanspriichen werden die in den Fi-
guren und der Figurenbeschreibung verwendeten Be-
zugszeichen daher der Einfachheit halber grundsatzlich
ohne Apostrophs oder kleine Buchstaben verwendet, so-
fern die entsprechenden Gegenstande vergleichbar
sind.

[0060] Zun&chst zeigt die Figurenabfolge der Figur 1
die herstellerseitige Fertigung eines erfindungsgemafen
Zwischenproduktes 10 (vgl. Fig. 1d und 1e).

[0061] Zu dessen Herstellung, beispielsweise in den
Fabrikationseinrichtungen des Herstellers, wird aus-
weislich Fig. 1 a zunachst eine Tragerplatte 11 verwen-
det. Die Tragerplatte 11istin Fig. 1 a mitihrer Vorderseite
12 dargestellt und besteht im Wesentlichen aus einem
Metallblech, beispielsweise aus Aluminium. Die Trager-
platte 11 weist dabei eine Materialstarke von mindestens
0,3 mm auf, in dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
etwavon 0,5 mm oder auch 0,6 mm. Diese Materialstarke
sorgt insbesondere dafir, dass die Tragerplatte 11 auch
als Transferblech bezeichenbar ist, da die vorgesehene
Materialstarke eine optimale Warmeleitung in der Tra-
gerplatte ermdglicht.

[0062] Aufder Vorderseite 12 der Tragerplatte 11 wird
ausweislich Fig. 1b ein Rohrsystem 13 nach Art eines
Rohrmaanders vorgesehen. Das dargestellte Rohrsys-
tem 13 weist hierbei insbesondere vier gerade Rohrab-
schnitte 14a, 14b, 14c, 14d auf, welche typischerweise
einen D-férmigen Querschnitt zeigen. Die drei dazwi-
schen angeordneten, im Wesentlichen bogenférmigen
Abschnitte 15a, 15b, 15¢ kdnnen hingegen beispielswei-
se einen runden Querschnitt beibehalten. Dieses Rohr-
system 13 wird mit Hilfe von in Fig. 1 c dargestellten,
sogenannten Warmeleitblechen 16a, 16b, 16¢, 16d aus-
weislich Fig. 1d an der Tragerplatte 11 festgelegt. Die
Warmeleitbleche 16a, 16b, 16¢c, 16d sind hierbei insbe-
sondere streifenférmig ausgebildet und kénnen jeweils
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einen geraden Rohrabschnitt 14a, 14b, 14c, 14d Uber-
greifen und an der Tragerplatte 11 festlegen.

[0063] Indiesem Sinne sind in dem vorliegenden Aus-
fuhrungsbeispiel die bogenférmigen Rohrabschnitte 15
insbesondere nicht unmittelbar an der Tragerplatte 11
festgelegt, sondern lediglich mittelbar tber die geraden
Abschnitte 14 und die Warmeleitbleche 16. Die Warme-
leitbleche 16 kdnnen beispielsweise (insbesondere beid-
seitig) an der Tragerplatte 11 verklebt sein oder an der
Tragerplatte auf sonstige Weise, beispielsweise mecha-
nisch, wie in der nachveroffentlichten DE 10 2015 003
280 der Anmelderin dargelegt, deren Offenbarungsinhalt
hiermit vollumféanglich in den Inhalt der vorliegenden Pa-
tentanmeldung eingeschlossen wird. Demnach kann es
sich bei den Warmeleitblechen insbesondere um Metall-
streifen mit guten Warmeleiteigenschaften handeln.
[0064] Das auf diese Weise fertig gestellte Zwischen-
produkt ist in Fig. 1 d in einer Vorderansicht zu sehen
und in Fig. 1e in einer Hinteransicht.

[0065] Die Hinteransicht gemaR Fig. 1e zeigt dabei,
dass die Hinterseite 19 des Zwischenproduktes 10 und
somit auch die Hinterseite der Tragerplatte 11 mit einer
Schutzschicht 17, beispielsweise einer abziehbaren Fo-
lie oder einem abziehbaren, mit Silikon beschichteten
Papier oder dhnlichem, versehen ist. Die Schutzschicht
17 dient dabei der Abdeckung und dem Schutz einer auf
der Riickseite von Zwischenprodukt 10 bzw. Tragerplatte
11 angeordneten, in den Figur 1 nicht dargestellten Kle-
beschicht. Mit dieser Klebeschicht soll das Zwischenpro-
dukt 10 auf spater noch beschriebene Weise an einer
Haltekassette verklebbar sein.

[0066] Typischerweise weist die Schutzschicht 17 zur
Gewahrleistung einer leichten Entfernbarkeit bzw. eines
leichten Abziehens eine Greifflache 18 auf, welche bei-
spielsweise von einem Uberstehenden Folienbereich
oder einfach einem Bereich der Unterseite der Folie (wel-
cher der Klebeschicht zugeordnet ist) bereitgestellt wer-
den kann.

[0067] Das fertige Zwischenprodukt gemaR Fig. 1d/e
wird typischerweise bei einem Flachenwarmetauscher-
hersteller gesondert hergestellt. Es soll jedoch in eine
Haltekassette eingebracht werden, welche sich erfin-
dungsgemaf nun gerade nicht am Ort des Herstellers
befindet.

[0068] Das in Fig. 1 mit 10 bezeichnete Zwischenpro-
dukt stellt in diesem Sinne eine leicht handhabbare und
transportable sowie gut aufbewahrbare Einheit dar, wel-
che auf logistisch leichte Weise (da beispielsweise ein
Versand ohne die besonders schwere Haltekassette
moglich ist) verbracht oder transportiert werden kann.
[0069] Typischerweise wird das in Fig. 1 mit 10 be-
zeichnete, handhabbare Zwischenprodukt zur Montage
eines Flachenwarmetauschers dann an einen ande-
ren/entfernten Ort verbracht, an welchem die Fertigstel-
lung des Flachenwarmetauschers (durch ein Zusam-
menbringen des Zwischenproduktes mit einer Haltekas-
sette) erfolgt, wie insbesondere die Figurenabfolge 2 bis
5 zeigt.
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[0070] Hierbeizeigt Fig. 2 einen Schnitt durch das Zwi-
schenprodukt 10 in einer Schnittansicht etwa gemaf den
Ansichtspfeilen 1l in Fig. 1d, jedoch unter Fortlassung
zweier gerader Rohrabschnitte. Demnach sind in Fig. 2
der Ubersichtlichkeit halber exemplarisch lediglich zwei
der eigentlich vier vorhandenen geraden Rohrabschnitte
14 des Rohrsystems 13 dargestellt. Die Rohrabschnitte
14 sind ausweislich Fig. 2 im Querschnitt D-férmig und
sind durch die Warmeleitbleche 16, in dem vorliegenden
Ausflhrungsbeispiel beidseitig, an der Vorderseite 12
der Tragerplatte 11 befestigt.

[0071] Fig. 2 verdeutlicht desweiteren, dass auf der
Ruckseite oder Unterseite 19 der Tragerplatte 11 eine
Klebeschicht 20 angeordnetist, welche von einer Schutz-
schicht 21, insbesondere vollflichig, abgedeckt wird. Die
Schutzschicht 21 dient insbesondere einer einfacheren
Handhabung des Zwischenproduktes 10 und des einfa-
cheren Transportes, in dem Sinne, dass das Zwischen-
produkt 10 nicht wahrend eines Transportes mit einem
anderen Gegenstand aufgrund der Klebeschicht 20 ver-
klebt.

[0072] Das in Fig. 2 dargestellte Zwischenprodukt 10
befindet sich nun bereits an einem zweiten Ort, wobei es
sich beispielsweise um den Montageort handeln kann,
also beispielsweise den Gebauderaum, in welchem der
Flachenwarmetauscher angebracht werden soll. Es
kann sich aber grundséatzlich um den Montageort ledig-
lich in dem Sinne handeln, dass der Zusammenbau des
Flachenwarmetauschers in einem Nachbarraum, Nach-
bargebdude oder vor dem Zielgebdude oder in einem
benachbarten raumlichen Abschnitt zu dem Zielraum er-
folgt. Alternativ kann der zweite Ort von dem Montageort
auch (geringfligig) abweichen. Beispielsweise kann das
fertige Zwischenprodukt 10 gemaR Fig. 2 von der Loka-
litdt des Herstellers zunachst zu einer Lokalitat eines
Monteurs transportiert werden, welcher in der Nahe des
Montageortes ansassig ist.

[0073] Jedenfalls kann ausweislich Fig. 3 an einem
zweiten Ort, welcher vorteilhafterweise der Montageort
ist, die Schutzschicht 21 oder Schutzfolie 21 leicht ma-
nuell entfernt bzw. abgezogen werden. Auf diese Weise
wird die Klebeschicht 20 des Zwischenproduktes 10 frei-
gelegt. Ein Nutzer kann hierzu handisch eine Greifflache
18 der Schutzschicht 21 hintergreifen.

[0074] Nachdem Entfernender Schutzschicht21 kann
sich beim Anblick der Unterseite der Tragerplatte 11
dann ein schwarzer Farbeindruck ergeben. Dieser kann
beispielsweise durch eine schwarz gefarbte Klebe-
schicht 20 erzeugt werden, oder in einem alternativen,
nicht dargestellten Ausfliihrungsbeispiel durch eine se-
parate Beschichtung der Unterseite der Tragerplatte 11,
welche somit zwischen der Tragerplatte 11 und der Kle-
beschicht 20 angeordnet ware, wobei in diesem Fall eine
im Wesentlichen transparente Klebeschicht zu verwen-
den ist.

[0075] Das Entfernen der Schutzschicht 21 gemaR
Fig. 3 erfolgt vorzugsweise unmittelbar vor einem Ver-
kleben des Restes 22 des Zwischenproduktes in oder an
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einer Haltekassette 23, wie dies in Fig. 4 dargestellt ist.
Der Rest 22 des Zwischenproduktes 10, insbesondere
umfassend die freigelegte Klebeschicht 20, die Trager-
platte 11 sowie das Rohrsystem 13 und die Warmeleit-
bleche 16, kann dann entlang einer Einbringrichtung E
an die Innenseite 24 der Haltekassette angendhert und
dort mit Hilfe der freigelegten Klebeschicht 20, insbeson-
dere vollflachig, verklebt werden. Dieses Verkleben er-
folgt dabei im Wesentlichen planparallel, indem die Plat-
tenebene P planparallel an die Befestigungsebene B der
Haltekassette 23 herangebracht wird, bis sie an einer
Befestigungsflache 25 der Haltekassette 23 verklebt.
Hierzu sind in der Regel keine Werkzeuge, Hilfsmittel
oder Ahnliches notwendig. Ein Nutzer kann dies han-
disch erledigen, insbesondere indem er nach dem Auf-
legen des Restes 22 des Zwischenproduktes 10 in oder
auf die Haltekassette 23 bzw. die Befestigungsflache 25
Druck etwa entlang der Einbringrichtung E auf die Riick-
seite 24 der Tragerplatte ausubt.

[0076] Der fertiggestellte Flachenwarmetauscher ist
dann in Fig. 5 mit der Bezugsziffer 26 gekennzeichnet.
[0077] In den Figuren 4 und 5 nicht dargestellt ist ein
weiteres Ausfiihrungsbeispiel, welches vorsieht, dass
die Befestigungsflache 25 der Haltekassette 23 von ei-
nem in der Haltekassette angeordneten, vorzugsweise
schwarzen, Vlies bereitgestellt wird. Dieses optionale
Vlies weist u.a. akustische und optische Eigenschaften
aufund kann in einem gesonderten Verfahrensschrittbe-
reits vorher in die Kassette 23 eingebracht sein.

[0078] Sofern die Fertigstellung des Flachenwarme-
tauschers 26 gemal der Figuren 2 bis 5 entfernt des
Montageortes erfolgt, kann der Flachenwarmetauscher
26 nunmehr vom zweiten Ort, beispielsweise dem Ort
des lokalen Monteurs, zum Montageort, insbesondere
dem vorgesehenen Gebauderaum, verbracht werden.
Erfolgte die Fertigstellung des Flachenwarmetauschers
26 hingegen bereits am Montageort, so kann nunmehr
(ausweislich Fig. 6) die abschlieRende Montage des fer-
tiggestellten Flachenwarmetauschers 26 erfolgen.
[0079] Fig. 6 zeigt hierbei den Flachenwarmetauscher
26 in einem vollstandig montierten Zustand, wozu der
Flachenwarmetauscher 26 an einer Decke 27 eines Ge-
bauderaumes 28 angebracht bzw. befestigt wurde. Aus
Griinden der Ubersichtlichkeit ist von dem Flachenwar-
metauscher 26 in Fig. 6 aber lediglich die Haltekassette
ohne den Rest 22 des Zwischenproduktes 10 dargestellt.
Selbstverstandlich beinhaltet der fertigmontierte FIa-
chenwdrmetauscher 26 aber samtliche in Fig. 5 darge-
stellte Komponenten.

[0080] Zur Montage des Flachenwarmetauschers 26
kann die Haltekassette 23 beispielsweise in Fig. 6 ange-
deutete, und in Fig. 5 der Ubersichtlichkeit halber fortge-
lassene, Montageflachen aufweisen, welche sich insbe-
sondere an die Seitenrander 29 der Haltekassette 23
(vgl. Fig. 5) anschlieBen kdnnen.

[0081] Der Flachenwarmetauscher 26 ist in Fig. 6 ge-
meinsam mit anderen Flachenwarmetauschern 26’ und
26" kaskadenartig an der Decke 27 montiert. Zur voll-
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stéandigen Montage gehért es u.a. auch, dass der Fl&-
chenwarmetauscher 26 beziglich seines Rohrsystems
mit den anderen Flachenwarmetauschern 26’ und/oder
26" verbunden wird, damit eine fortlaufende Leitung ei-
nes das Rohrsystem 13 durchflieBenden Fluides an der
Decke 27 gesichert ist.

[0082] Bezuglich Fig. 6 seiangemerkt, dassan der De-
cke selbstverstandlich sehr viel mehr oder auch weniger
als drei der dargestellten Flachenwarmetauscher einge-
setztwerden kdnnen. Insbesondere kdnnen die Flachen-
warmetauscher nicht nur, wie in der Schnittdarstellung
geman Fig. 6 dargestellt, nebeneinander sondern auch
bezlglich der anderen Raumrichtung hintereinander an-
geordnet sein.

[0083] Samtlichen Anordnungsformen ist dabei ge-
mein, dass die Flachenwarmetauscher 26 dabei eine so-
genannte Klimadecke ausbilden, welche fiir eine Klima-
tisierung des Raumes 28 sorgt. Werden die Rohrsysteme
bzw. das Rohrsystem dabei mit einem Kiihimedium, bei-
spielsweise gekihltem oder kiihlem Wasser, durchflos-
sen, kann die Klimadecke einen kiihlenden Effekt auf-
weisen. Soll der Raum 28 hingegen gewarmt werden,
kénnen die Rohrsysteme 13 der Flachenwarmetauscher
26 mit erhitztem Medium, beispielsweise heissem Was-
ser, durchflossen werden.

[0084] Lediglich der Vollstandigkeit halber sei bezlig-
lich Fig. 6 angemerkt, dass die Flachenwarmetauscher
26 je nach Anwendungsfall selbstverstandlich auch an
den Wanden 29 anordenbar sein kdnnten.

[0085] Ein typischer Flachenwarmetauscher 26 weist
dabei eine Breite b von etwa 60 cm, insbesondere von
zwischen 50 und 70 cm auf. In die andere Raumrichtung
kann der Flachenwarmetauscher 26 dabei eine identi-
sche Bemalung aufweisen oder alternativ typischerwei-
se auch eine etwa doppelt so lange BemaRung, also eine
Lange | von etwa 120 cm oder von insbesondere zwi-
schen 100 cm und 140 cm. Typischerweise ist dabei in-
nerhalb einer Haltekassette genau ein Zwischenpro-
dukt(rest) 22 angeordnet bzw. ein Zwischenprodukt ver-
baut.

[0086] Fig.7 zeigtein anderes Ausfiihrungsbeispiel ei-
nes verbauten Flachenwarmetauschers, bei welchem
die Lange der Haltekassette 23’ etwa doppelt so lang ist
wie die Breite, also etwa bei einer Léange | von 1,20 m
und bei einer Breite b von etwa 60 cm. Bei diesem Aus-
fuhrungsbeispiel sind dann zwei im Wesentlichen iden-
tische Reste 22’ von Zwischenprodukten 10’ nebenein-
ander befestigt. In Fig. 7 nicht dargestellt, sind die beiden
Baueinheiten 22’ beziiglich ihrer Rohrsysteme 13’ aber
tatsachlich miteinander verbunden.

[0087] Eine weitere alternative Ausfihrung zeigt Fig.
7 auch dahingehend, dass die Einheiten oder Reste 22
jeweils eine andersartige Ausgestaltung der Tragerplatte
11’ im Vergleich zur Tragerplatte 11 geman Fig. 1d auf-
weisen: So stehen namlich insbesondere die gebogenen
Bereiche 15’ des Rohrsystems 13’ Uber die eigentliche
Tragerplatte 11’ seitlich Uber. Diese Ausgestaltung kann
je nach Kundenwiinschen variieren.
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[0088] Zudem isteine weitere Alternative vorgesehen,
nach welcher die Tragerplatten 11’ in Fig. 7 eine soge-
nannte Akustiklochung 30 aufweisen. Diese Akustiklo-
chung kann einer verbesserten Akustik dienen und hier-
bei insbesondere mit der entsprechenden, in Fig. 7 nicht
erkennbaren, Akustiklochung in der Befestigungsflache
25 der Haltekassette 23’ einhergehen. Die Akustiklo-
chungen in der Haltekassette 23’ und in den Tragerplat-
ten 11’ kdnnen somit im Wesentlichen kongruent bei der
Montage Ubereinander gebracht werden. Hierbei ist zu
beachten, dass die in Fig. 7 nicht dargestellte Klebe-
schicht an der Tragerplatte 11’ zur Montage auf der Be-
festigungsflache der Haltekassette 23’ die Akustiklo-
chungen gegebenenfalls freildsst. In diesem Sinne kann
auch die Klebeschicht eine kongruente Lochung oder
kongruente Offnungen oder Auslassungen aufweisen.
[0089] So muss die Klebeschicht in diesem Falle im
Sinne dervorliegenden Patentanmeldung trotzdem noch
als im Wesentlichen durchgehende Klebeschicht ange-
sehen werden, welche im Wesentlichen vollflachig an
der Innenseite der Haltekassette 23’ verklebt wird.
[0090] Akustiklochungen konnen selbstverstandlich
auch bei Varianten vorgesehen werden, bei welchen le-
diglich ein Rest eines Zwischenproduktes bzw. ein Zwi-
schenprodukt zur Herstellung eines Flachenwarmetau-
schers verwendet wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Einrichtung einer Gebauderaumkli-
matisierung, umfassend die Schritte:

* Bereitstellen einer Haltekassette (23) zur De-
cken-oder Wandmontage mit einer sich im we-
sentlichen in einer Ebene (B) erstreckenden Be-
festigungsflache (25) an einem ersten Ort, ins-
besondere dem Montageort,

* Fertigstellen eines Zwischenproduktes (10),
umfassend eine mindestens 0,3 mm dicke Me-
tall-Tragerplatte (11) an dessen einer Seite (12)
ein Rohrsystem (13) zum Leiten eines Mediums,
insbesondere von mindestens einem Warme-
leitblech (16), festgelegt ist und an dessen an-
derer Seite (19) eine Klebeschicht (20) sowie
eine die Klebeschicht (20) abdeckende Schutz-
schicht (21) angeordnet sind, an einem zweiten,
entfernten Ort,

* Verbringen des Zwischenproduktes (10) von
dem zweiten an den ersten Ort,

*manuelles Entfernen, insbesondere Abziehen,
der Schutzschicht (21) zur Freilegung der Kle-
beschicht (20),

» manuelles Verkleben des Zwischenproduktes
an der Befestigungsflache der Haltekassette
(23) mit Hilfe der freigelegten Klebeschicht (20)
zur Fertigstellung eines Flachenwarmetau-
schers (26),
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* Montage des fertiggestellten Flachenwarme-
tauschers (26) an der Gebauderaumdecke oder
-wand (27, 29), insbesondere als Teil einer Viel-
zahl von kaskadenartig angeordneten und lei-
tungstechnisch verbundenen Flachenwarme-
tauschern (26, 26, 26") an besagter Gebdude-
raumdecke oder -wand (27,29).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tragerplatte (11) aus Aluminium
besteht und/oder eine Dicke von mindestens 0,3
mm, insbesondere mindestens 0,4 mm oder mindes-
tens 0,5 mm, aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die duRere Schutzschicht (21)
folien-oder blattartig ausgebildet und manuell, werk-
zeuglos abziehbar ist, und insbesondere eine mit ei-
nem Finger(-nagel) (hinter-)greifbare Ziehflache
(18) aufweist.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Trager-
platte (11) an ihrer die Klebeschicht (20) aufweisen-
den Seite (19) nach Entfernung der Schutzschicht
(21) schwarz aussieht, insbesondere aufgrund einer
zwischen Tragerplatte (11) und Klebeschicht (20)
angeordneten Beschichtung.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltekas-
sette (23) eine Breite und eine Lénge von jeweils
mindestens 50 cm aufweist, insbesondere von je-
weils etwa 60 cm oder von etwa 60 cm mal etwa 120
cm.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Zwi-
schenprodukt (10) nach Entfernung der Schutz-
schicht (21) unverformt an der Befestigungsflache
(25) verklebt wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Zwi-
schenprodukt (10) im Wesentlichen vollflachig an
der Befestigungsflache (25) verklebt wird, wobei die
Tragerplatte (11) insbesondere, nur einseitig, eine
im Wesentlichen durchgehende Klebeschicht (20)
aufweist.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die die Kle-
beschicht (20) aufweisende Seite des Zwischenpro-
duktes (10) planparallel mit der Befestigungsflache
(25) verklebt wird und/oder dass sowohl besagte
Seite des Zwischenproduktes (10) als auch die Be-
festigungsflache (25) jeweils eben bzw. rick-
sprungsfrei ausgebildet sind.
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Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, gekennzeichnet durch den Verfahrensschritt:

* Verbinden des Flachenwarmetauschers (26)
als Teil der Montage mit mindestens einem wei-
teren, im wesentlichen identisch hergestellten
und an derselben Wand oder Decke angeord-
neten Flachenwarmetauscher (26°, 26").

Zwischenprodukt (10) fir die Herstellung eines Fla-
chenwarmetauschers (26) zur Gebduderaumklima-
tisierung, insbesondere zum Einsatz in einem der
voranstehenden Verfahren, umfassend eine min-
destens 0,3mm dicke Metall-Tragerplatte (11) an
dessen einer Seite (12) ein Rohrsystem (13), zum
Leiten eines Mediums, von mindestens einem War-
meleitblech (16) festgelegt ist und an dessen ande-
rer Seite (19) eine Klebeschicht (20) sowie eine die
Klebeschicht (20) abdeckende, manuell entfernbare
aullere Schutzschicht (21) angeordnet sind.

Gebauderaumklimatisierungssystem, insbesonde-
re zum Einsatz in einem der voranstehenden Ver-
fahren, umfassend ein Zwischenprodukt (10) nach
Anspruch 10 sowie eine Haltekassette (23) zur De-
cken-oder Wandmontage mit einer sich im wesent-
lichen in einer Ebene (B) erstreckenden Befesti-
gungsflache (25) zur manuellen Befestigung des
Zwischenproduktes (10,22) bei entfernter Schutz-
schicht (21), wobei die Befestigungsflache (25) ins-
besondere mindestens die FlachengroRe der Tra-
gerplatte (11) aufweist.
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